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EMBUTIDOS “EL REY”
BARRIO MORROS BLANCOS CALLE NUMA ROMERO DEL
CARPIO
TELF: (4)66-76248 (4)66-5433 1

Tarija, 25 de febrero de 2021

EMPRESA EMBUTIDOS "EL REY™". -

CERTIFICA OUE:

La universitaria. ANDREA CESPEDES GIRA con Cl: 722725 TJ,
estudiante de la carrera de Ingeniera Industrial de la Universidad Autbnoma Juan
Misael Saracho, ha desarrollado las visitas y observaciones pertinentes a la
empresa para la realizacion del proyecto titulado "Disefio de un Sistema de
Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la linea de
chorizos frescos en la empresa Embutidos El Rey" desde fecha 9 de noviembre
de la gestion 2020 hasta el 11 de enero de 2021.

Sin otro particular, saludo a quien corresponda.

TORREZ TORREZ
C1:5047635 T)
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ANEXO 3: PLANO CONSTRUCTIVO

DE EMBUTIDOS “EL REY”
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Establecer las practicas y condiciones operativas generales seguidas por la empresa
EMBUTIDOS EL REY con al fin da garantizar un producte terminado inocuo para la salud
del consumidor y que cumpla con los requisitos legales.

2. ALCANCE

Este documento se aplica a todo el establecimiento y a todas las etapas del procesc
desde la recepcion de materia prima hasta el transporte y distribucién, involucra a todo el

personal,

3. DEFINICIONES
BPM

Fabricacion

Almacenamiento

Buenas Practicas
de Fabricacion

Limpleza

Contaminacién

Microorganismos

Dosinfeccion

Buenas Practicas de Manufactura

Conjunto de cperaciones y procesos realizados para la obtencion de
producto terminado.

Conjunto de tareas y requisitos para la correcta conservacion de
materiales y producto terminado.

Procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos,
saludables y sanos.

Eliminacién de tierra, restos de alimentos u otras materias
objetables.

Presencia de sustancias extraflas de origen biolégico, quimico o
fisico.

Son levaduras, hongos, bacterias y virus. Estos microorganismos
pueden alterar la calidad del alimento o tener efectos perjudiciales
para |a salud del consumidor.

Reduccién mediante agentes quimicos o métodos fisicos
adecuados del nimero de microorganismos en las instalaciones, a
un nivel que no dé lugar a la contaminacién del alimento que se

elaboera.
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sjo cumphmiento de |ss normas del Food Chemscal Codex (FCC)
Grado Alimenticio /o 1eglamenitacionas locales igualimente estivias

Conamingeion de una matenia prma, producio nermedo o
Cantaminneien producio terminado, con olra materia prima o producio terminado

- durants |8 produccion
La psrsona u operado econbmico inmediatamente anterior en la

Proveedor cadena alimenticia,
wir un alimento a través de i{odas las
Trazabilidad Capacidad para rasirear y s6g
elapas de Ia cadena de suministro,
L Cantidad de producto producida durante un periodo de tiempo
ale indicade con una clave especifica
Garantia de que Jos alimentos no causaran dafio al consumidor
Inocuidad de
cuando s& preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se
Wimetitos destinan

4. DESARROLLO

Las Buenas Practicas de Manufactura representan los procedimientos exigidos en lo
relativo a higiene y forma de manipulacién en la industria alimenticia, y de buenas
practicas de fabricacién, teniendo en cuenta las practicas mencionadas en el “Reglamento
to Roquisitos Senitarlos de Fabricacién, Almacenamiento, Transporte y Fraccionamiento
de Alimentos y Bebldas Destinedos al Consumo Humano” aprobado por Resolucién
Administrativa No. 16/2003 del SENASAG de fecha 22/05/2003, que involucra los diez
aspectos de las Buenas Practicas de Manufactura o BPM's.

4.1, INSTALACIONES

41.1. Emplazamiento
La Embutidora EI Rey estd emplazado en un terreno con cerco perimetral, que reduce la
posibilidad de entrada de animales. Las 4reas externas con vegetacién son cuidadas y
corladas regularmento para minimizar la posiblilidad de generacion de polvo y la presencia
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de plagas como roedores o insectos. La via de transito Interna es de superficie dura apta
para el tréfico rodado y provisto con los desaglies nacesarios para su escurrimiento,

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

4.1.2. Edificios y salas

Las instalaciones presentan una construccidn sdlida y sanitariamente adecuada. Estan
disefiadas de manera que las operaciones puedan ser realizadas en debidas condiciones
higiénicas desde la llegada de los materiales (materia prima, materiales auxiliares e
insumos) hasta la obtencién de producto terminado, garantizando ademas condiciones

apropiadas para el proceso de elaboracién, envasado y almacenamiento del producto
terminado.

En las salas de elaboracion (Despostado, embutido, escaldado) y Envasado:

e Los pisos son de material sanitario (material ceramico), resistente al transito,
impermeables, no absorbentes, antideslizantes, facilmente lavables y sin grietas
que den lugar a la acumulacidén de suciedad. Los liquidos residuales escurren
hacia desagles protegidos evitando la acumulacion en los pisos. Los mismos se
mantienen en buenas condiciones higiénicas.

« Las paredes poseen revestimiento ceramico facilitando su limpieza y desinfeccion.

* Los cielorrasos estan construidos y/o acabados de manera que impiden la
acumulacion de suciedad y se reduce al minimo la condensacion y la formacion de
mohos; sus superficies son faciles de limpiar.

+ Las ventanas y otras aberturas en comunicacién con el exterior estan provistas de
proteccion antiplagas, presentan cortinas de aire o en su defecto se mantienen
cerradas,

+ Las areas de elaboracién, envasado y almacenes estan libres de olores quimicos
provenientes de solventes, pinturas, etc., ya que esto puede conducir a la
contaminacion del producto y/é envases.

4.1.3, Servicios
* Abastecimiento de agua
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Elmquclmlmmdoomﬂuoamﬂxnaownmux%m
de s 1Y D BERVICION 1D AGUA POTABLE Y ALCANT ARILLALD SAMNTARIO DEL
260 DE OCTUBRE DE 1999 Para la detiibucdn del agus poisbie se cuerta con
instalaciones adecuadas que iIMpiden su comamnaciin con agertes eAernos

« Evacuacién de efluentes y aguas residuales

Los efluentes liquidos generados en el proceso de elaboracién, envasado, asi tamoen
como los resuftantes de los servicios santtarios (bafios), servicics complementarics
(comedor) son canalizados a través de una red doacal que terminz en Iz red cloacal del
Municipio. Toda el agua de limpieza, desagie de equipamientos y efluentes cloacales se
canalizan a través de conductos de evacuacién, construidos para soportar las cargas
maximase que puedan generarse. En todos los casos se garantiza que los efluentes
liguidos no contaminan la fuente de agua potable ni los producios elaborados.

e Recolgccion y eliminacién de residuos sdlidos

Dado el volumen reducido del establecimiento y que los desechos sdfidos no se dan en
gran cantidad, no se digpone de un drea especifica y destinada Gmicamenie para el
almacenamiento temporal de la misma. La medida dispuesta es la utilizacién de basureros
etiquetados como:

v Material organico: Para desechos organicos como trozos de came, de grasa, de

cueros, fragmentos de hueso, de pezufias, etc.
¥ Material inorgénico: Para desechos inorganicos como papel y plastico.

Los basureros estarén revestidos interiormente con una bolsa apropiada para facilitar la
remocibndebsdesedm,aligualquedebaénpermmcerlapadapamevﬂafla
pregencia de plagas.

Seréndesed\ajaasegmelamogramaderecobcdéndebasuadelmwidﬁo.
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« Servicios higiénicos del personal

El Establecimiento cuenta con vestuarlos adecuados los mismos presentan suficiente
iluminacién y ventilacién y no tienen acceso directo a zonas de elaboracién y envasado.
Los bafos cuentan con lavados provistos de agua fria, jabdn, y toallas de papel
descartables para el lavado y secado de las manos.
Los vestuarios y barios de! establecimiento presentan avisos que indican al personal el
lavado de las manos luego del uso de los servicios para evitar la contaminacién de
nuestros productaos.

« [luminacion e instalaciones eléctricas

Las instalaciones cuentan con luz natural y/o artificial adecuada suficientes que no
comprometen la higiene de nuestros productos. En las salas de elaboracién y envasado
las fuentes de luz artificial que estdn suspendidas se encuentran protegidas contra
posibles roturas y consecuente contaminacion del producto.

+ Ventilacion

La ventilacién de las zonas de elaboracion y envasado es tal que evita el ingreso de
agentes contaminantes y previene la proliferacién de microorganismos contaminantes o
alterantes de los productos.

4.1.4. Equipos y utensilios

« Materiales, diseiio y construccion

Todos los equipos y accesorios que pueden entrar en contacto con el producto estan
construidos en material atéxico, sin olores ni sabores que puedan transmitirse al producto,
son resistentes a la corrosidbn y capaces de resistir las operaciones de limpieza y

desinfeccion. Los equipos se disefian y posicionan para permitir el acceso a todas las
4reas, para ser higienizadas.

Tods equipamiento utilizado en el proceso de fabricacién esta disefiado de forma tal que
facilita las operaciones de limpieza, sanidad y manutencién de los mismos.
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Los recipientes rotulados para contener quimicos, ingredientes, agentes de limpieza stc
no son utilizados con otro proposito (ej: baldes). En casos excepcionales que estos se
utilicen, los mismos deben estar claramente identificados.

¢ Equipos de control y monitoreo

El lugar de almacenamiento de materias primas refrigeradas donde es necesaria la
uniformidad de temperatura esta provisto de dispositivos adecuados para el control de la
misma, del mismo modo para el control de las operaciones de escaldado es necesario el
control de temperatura para asegurar la integridad del producto.

El producto envasado cuenta con un almacenamiento de refrigeracion donde es necesario
el control de temperaturas.

4.2. SANEAMIENTO
4.2.1. Programa de limpieza

En términos practicos el objetivo del programa de limpieza aceptable (incluida la
desinfeccion cuando sea necesaria) es el alcanzar en el equipo y sobre todo en las
superficies que contactan con los alimentos, el nivel de limpieza requerido; el nivel de
limpieza demandado por las superficies que no contactan con los alimentos y por los
suelos, paredes y techos es menor que en el caso de las superficies en contacto con
los alimentos. Los programas de limpieza estan elaborados de forma que cubran
todas las partes del equipo y todas las zonas de la fabrica.

4.2.2. Limpieza y desinfeccion
* Los pisos y paredes son mantenidos en adecuadas condiciones de higiene por los

operadores de las 4reas productivas y el servicio de limpieza, segun corresponda.

» Todos los equipos que participan de los procesos de elaboracion y envasado son
sometidos a limpieza y desinfeccién extena e interna manteniendo sus
condiciones de higiene y sanitizacién.
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+ Las escobas de metal, esponjas, eslopas y olros materiales abrasivos no son
usados en la limpieza de superficies que entren en contacto con al alimento ya que

sus residuos constiluyen fuente de contaminacion.

Los materiales de limpieza (cepillos, trapos, etc.) se encuentran presentes en
condicién y nimero adecuados, y almacenados en un drea identificada a tal fin.

_ El olor en el Establecimiento no debe ser a mohoso, ya que esto indicaria

actividad microbiolégica y pobres estandares de limpieza.

4.2.3. Control de plagas

Los edificios se mantienen en buenas condiciones para evitar y/o eliminar lugares

en los cuales las plagas puedan alimentarse.

Agujeros, desagiies y otros lugares a través de los cuales pueden ingresar plagas
se mantienen cerrados. Como ofra barrera de control se utilizan redes, rejas,
cortinas de cintas en ventanas, puertas y ventilaciones abiertas para reducir las

posibilidades de ingreso de plagas.

Se mantiene el orden y limpieza general de forma de limitar la disponibilidad de
materias primas y productos semielaborados como alimento para las plagas.

No esta permitido el ingreso de animales al establecimiento.

Los productos utilizados para el control de plagas deben estar aprobados por
autoridades locales competentes, Las cajas de cebos se enumeran y etiquetan
con las clasificaciones que corresponda (téxico, peligraso, veneno, etc) y se
incluyen en un ‘mapa’ de ubicacién de cebos, disponible por planta.

El proveedor del servicio debe visitar la planta con una frecuencia suficiente para
alcanzar un control adecuado de las plagas.
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4.3. HIGIENE DEL PERSONAL Y REQUISITOS SANITARIOS
4.3.1. Salud del personal

= Ei estado de salud de los empleados se verifica siguiendo la legislacién vigente
mediante la proporcion del carnet sanitario emitido por la autoridad de salud
respectiva.

* Cuando por examen médico externo se detecta gue una persona posee una
afeccion, lesién expuesta, herida o cualquier anormalidad que pueda ser un factor
de contaminacion del producto o de las superficies de contacto con el mismo, se
decide la proteccién a utilizar para evitar contaminaciones o en todo caso se
destina otro personal en su relevo.

« El personal informa cuando tiene las siguientes enfermedades: ictericia, diarrea,

vomitos, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesiones de la piel visiblemente
infectadas, supuracion de los oidos, los ojos o la nariz, para proporcionarle la
proteccion a utilizar para evitar contaminaciones o si se destina otro personal en

Su relevo.

4.3.2. Higiene del personal

El personal es responsable por la ropa de trabajo, vestimenta auxiliar que el
establecimiento provee, debiendo mantenerios limpios al inicio de las actividades y
durante el periodo de trabajo.

* Los guardapolvos no deben poseer por sobre la cintura objetos que pudieran

caerse al inclinarse (lapices, lapiceras, prendedores) por lo cual es altamente
recomendable que los uniformes no tengan bolsillos.
¢ El personal que trabaja en las areas de elaboracién y envasado debe estar
completamente aseados.
* Las manos no deben presentar cortes expuestos, ulceraciones ni otras afecciones
de la piel, y las ufias deberan mantenerse limpias, cortas y sin esmaite.

* Elcabello debe estar totalmente cubierto y el personal que utiliza barba y/o bigote
los mantiene limpios Yy prolijos.




i - -RBUTIDOS EL REY Cédigo: PG -BPM- 01
S ' : 16/04/2019
PROCEDIMIENTO GENERAL ikl
Revisién: 1
L MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Pégina 12 de 19
= Esta prohibido el uso de todo tipo de joyas y accesorios, por lo que no se pusde

ingresar con relojes, anillos, aros, colgantes, pulseras, plercings, etc.
s Al reintegrarse a sus tareas los empleados lavan sus manos cada vez que

concurren a bafios, vestuario o al comedor.

* La necesidad de uso de guantes descartables para determinadas operaciones
debera ser analizada por la fabrica evaluando su capacidad de mantener la
inocuidad del producto. Los guantes se mantendran en perfectas condiciones de
limpieza e higiene. El uso de guantes no eximira al operario de la obligacion de

lavarse las manos cuidadosamente.
* Eluniforme consta de: Cofia que cubra totalmente el cabello, tapabocas que cubra

correctamente nariz y boca, guardapolvo blanco, delantal impermeable, botas

impermeables,

4.3.3. Conducta del personal

No esta pemmitido el consumo de alimentos y bebidas dentro de las areas de
elaboracion y envasado, a excepcién del consumo de agua de dispensadores o

bebederos dispuestos para tal fin.

Los refrigerios y comidas se consumen en el comedor o en las reas habilitadas

especificamente para este fin.

No esta permitido el consumo de alimentos y bebidas en vestuarios y bafios.

* Esta prohibido fumar dentro del establecimiento, escupir en el suelo del area de
trabajo, mascar coca, ni ninguna operacién que afecte las condiciones sanitarias

de los alimentos.

* El personal debe lavarse las manos frecuentemente, cuando su nivel de limpieza
pueda afectar la inocuidad del producto.

* El personal debe reportar cualquier situacién que ponga en riesgo la integridad del
producto,
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4.3.4. Vestuario para el personal

« Los vestuarios deben permanecer en orden y limpios.

Los vestuarios y baflos no tienen acceso directo a zonas de elaboracién y

envasado.
Los bafios cuentan con lavados provistos de agua fria, jabén, y toallas de papel

descartables para el lavado y secado de las manos.

Cuentan con casilleros para sus objetos personales.

4.3.5. Visitas
El ingreso de los visitantes a la fabrica debe ser bajo los mismos requerimientos

exigidos a los trabajadores, por ello también deben portan un uniforme que evite
cualquier clase de contaminacion cruzada.
Siempre que ingrese un nuevo empleado debe realizarse la induccion basica, que

muestra los puntos anteriormente tratados

4.4. CONTROL DE LAS OPERACIONES

4.4.1. Control de materiales
Las materias primas, aditivos alimentarios, envases y efiquetas provienen de

proveedores aprobados.

Para todo ingreso se controla las condiciones de envio y su aptitud respecto a la
calidad e inocuidad de los materiales.

Los materiales se encuentran almacenados en condiciones que evitan su

deterioro, se encuentran protegidos contra la contaminacién y contra los darios.

Camicos: son inspeccionados visualmente antes de la descarga, para verificar que
no existan deficiencias microbiolégicas (ejm: hongos) o fisicas. La zona de

descarga debe estar limpia, en buenas condiciones y libre de plagas.
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« Se rotan adecuadamente los malterinles. El uso de las matarias primas, aditivos
alimentarios, envases y etiquetas se realiza segun el sistema FEFO para aquellos
que tienen fecha de vencimiento, utilizando el sistema FIFO para los que no |a

tienen.

Los materiales se manipulan con las manos higlenizadas en atencién a un posible

contacto eventual directo con los mismos.

4.4.2. Control de la elaboracion
e Los recipientes de acondicionamiento de ingredientes y productos se limpian y
sanitizan a intervalos regulares.
e Las zonas de proceso estan limpias y desinfectadas antes de comenzar el
proceso, los servicios tales como agua y luz estan en funcionamiento y los
elementos auxiliares como lavamanos, jabdn, desinfectantes estan provistos.
e Durante la elaboracién no se permite actividades de limpieza que generen polvo ni
salpicaduras que puedan contaminar los productos. De igual manera al terminar
labores no se permite dejar expuestas en las salas de proceso, materias primas
que puedan contaminarse.
* No se usan recipientes de vidrios para evitar su ruptura.
« Todos los insumos en cualquier etapa del proceso estan identificados en cuanto a
su contenido.
* No se permite el uso de envases que hubieran contenido sustancias toxicas como
pinturas, agroquimicos para almacenamiento de materias primas.
¢ Los utensilios de madera son inspeccionados para evaluar su integridad, a los
mismos se les aplica un adecuado procedimiento de limpieza y desinfeccion.

* No se permite el transito de materiales o personas extraiias que no correspondan
a las actividades que se realizan en las salas.

* Todas las etapas del proceso se realizan a la mayor brevedad posible, reduciendo

el tiempo d espera y en condiciones sanitarias que eliminen toda posibilidad de
contaminacion.



MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA :
Pégina 16 de 19

EMBUTIDOS EL REY Cédigo: PG -BPM. 01
PROCEDIMIENTO GENERAL NERCARNSARIR.
Revisién: 1

« Se siguen estrictamente los procedimientos de produccién dados en los
procedimientos de operacién, como orden de adicién de componentes, tiempos de
mezclado, temperaturas y otros pardmetros del proceso.

+ Todos los procesos de produccién estan supervisados por personal capacitado.

« Todas las acciones de monitoreo estan registradas.

Las personas que manipulan las materias primas o producto semielaborado, o
realicen el saneamiento, no pueden tener contacto con el producto terminado
Las temperaturas para asegurar la inocuidad del producto cocido debe estan entre

70 a 75°C en el centro del producto.

4.4.3. Control en el envasado

En general los productos son dispuestos en envases primarios (que estdn en contacto

directo con el producto).

Los materiales son aprobados, protegen de contaminantes ambientales.

La rotulacién del producto envasado debe presentar obligatoriamente la siguiente

informacion.

Marca del alimento

Identificacién de origen: indicara el nombre y direccién del fabricante
Registro del producto alimenticio

Lista de ingredientes

Identificacion del lote o partida
Fecha de duracién minima, de elaboracién y/o vencimiento o periodo de aptitud.

Preparacion e instrucciones del uso del alimento cuando corresponda

Condicién es en las que se debe conservar el alimento, antes y después de ser
abiertos; Temperatura, humedad, conservar en heladera, lugar frio y seco, etc.
Contenido, peso o volumen neto en S.1. (Sistema Internacional de Unidades)

Con respecto al contenido de aquello alimentos que se pesan en el momento de venta
pueden o no presentar el contenido neto especificado y el rétulo debe llevar una leyenda

que indique “venta al peso”.
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Se controla el correcto  etiquetado, codificacién legible y envases sellados
adecuadamente

4.44. Control de alimentos
El control se realiza mediante el documento general donde incluye una serie de
operaciones de control tales como:

« Inspecciones de materias primas y materiales en general
« Control del proceso de elaboracién
= Inspecciones del producto final

El documento se basa en los requisitos de control establecidos en las especificaciones de
proceso de cada producto y un cronograma de andlisis a realizar en laboratorios externos.

Estos documentos incluyen la siguiente informacion:

* Descripcion del equipamiento especifico

« Temperaturas y tiempos de procesamiento
* Materiales de envasado

* Tolerancias de peso

e Etiquetado de producto

En cuanto a la organizacion se realiza una planificacidn diaria o semanal de produccion.

4.5. ALMACENAMIENTO

4.6.1. Almacenamiento de materias primas e insumos

Los productos quimicos se almacenan en un drea seca y bien ventilada y debe evitar la
contaminacién de los alimentos.

Las materias primas como los envases deben almacenarse en estantes o estibas con una
altura de 15¢m del piso y 45cm de la pared para facilitar el acceso a limpieza.

El almacenamiento de la carne ya sea vacuna o porcina debe mantenerse a una
temperatura de 0 a 5°C,

Los recortes y grasas deben almacenarse a una temperatura de -2 y -3°C.
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e £l almacenamiento debe c]thplir con ol pﬂiri}:‘lplo: Lo que primero entra, primero sale

(FEFO- lo que tiene fecha de vencimiento, FIFO- lo que no tiene fecha de vencimienio)

4.5.2. Condiciones de almacenamiento de producto terminado
Los productos terminados son almacenados y manipulados en condiciones para

prevenir su deterioro.
Los productos terminados son almacenados con su respectiva etiqueta, fecha de

elaboracién y /o vencimiento y nimero de lote.
Se debe realizar inspecciones frecuentes para verificar el estado del producto,

El almacenamiento de los productos crudos deben realizarse a una temperatura
HEESEIDEE (-2 y 5°C) y de los precocidos a una temperatura de FISIEEN -1-5°C

Las devoluciones de produclo son almacenados en areas fuera del producto
terminado y se realiza un dictamen interno en caso si no estén aptos se desecha
inmediatamente, teniendo un registro de todo lo ingresado y desechado.

Se maniiene un sistema de control del producto terminado siguiendo el principio

Lo que primero entra, primero sale; y el lugar donde esla almacenado.

4.56.3. I|dentificacién de lotes
Cada envase de producto terminado esta marcado con el numero de lote y fecha de

vencimiento de acuerdo a cada producto a elaborar,
El codigo se asigna de acuerdo a la siguiente secuencia:

- NGmero de fecha gjemplo: Crnero 01
- Secuencia siguiente 001
- Lote 01001

4.6. TRANSPORTE

Las consideraciones a tomar en cuenta son las siguientes:
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el consumidor final ubicando los
productos en los puntos de venta, deben conservar todas |as condiciones
amblentales de almacenaje con las que sale el producto de la industria, a fin de
asegurar sy Inocuidad y salubridad.

El lransporte  que vincula a la industria con

Todos los vehlculos vinculados a la recepcién y despacho deben cumplir con las
rutinaa en el Programa de limpieza y desinfeccién establecido.
A fin de impedir la contaminacién cruzada en los vehiculos se debe evitar ef
tranaporte simultaneo de:
Productos enfriados con congelados en un mismo canastillo
Productos desnudos con otros envasados en contenedores secundarios
Productos de distintas especies, salvo que estén perfectamente envasados

* Durante el transporte ningun producto debe tomar contacto directo con el piso del

vehiculo, salvo en los casos que se cuente con un envase secundario. Se
recomienda que los mismos sean colocados sobre rejillas, a fin de favorecer una
mejor circulacién de aire.

No se debe realizar la carga y descarga  del contenido de los contenedores bajo
condiciones climaticas que sean perjudiciales para el producto.

Todo el personal involucrado en la carga, descarga y transporte de los productos
debe cumplir con las practicas higiénicas detalladas anteriormente.

4.7, CAPACITACIONES

Todo el personal es capacitado en la aplicacién de las Buenas Practicas de
Manufactura. Asimismo se cuenta con comunicacién visual en distintos sectores
del establecimiento recordando las practicas establecidas.
Es responsabllidad del especialista de Capacitacion de la coordinacién del plan de
capacitaciones, la administracién de registros y la verificacién de su cumplimiento,
tomando medidas correclivas en caso de desviaciones.
El aupervisor @s responsable de la difusidon e implementacion de las BPM a través
de la actuacldn constante de capacitacién, cuando sea necesario.
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4.8. DOCUMENTACION Y REGISTROS -
La documentacion y registros de datos es un aspecto comun a las distintas lineas de

produccion, que permite conocer la historia de un lote producido e identificar las falencias

del proceso.
La informacién a documentar consiste en:
¥ Indicaciones en la manipulacién y elaboracion de cada etapa

v" Datos de la produccion y distribucion del producto
v Caracteristicas de los insumos recibidos y productos elaborados

v" Responsabilidades
v Anomalias

5. DOCUMENTOS RELACIONADOS
DT-BPM-01-01 Programa de limpieza y desinfeccion

DT-BPM-01-02 Manejo integral de plagas
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Describie la metodologia de recepcidn de camicos el desarrollo del proceso de
eiaboracidn de Embutidos y Salazones seguida por la empresa EMBUTIDOS EL REY con
&l fin de estandarizar los procedimientos y garantizar un producto terminado de calidad.

2. ALCANCE
Este documento se

aplica a todas las etapas del proceso de elaboracion desde la

recepcidn de matenia piima hasta el envasado, involucra a tode el personal.

3. DEFINICIONES

Contaminacion

Desinfeccion

Contaminacion
cruzada

Buenas Practicas de Manufactura

Conjunto de operaciones y procesos realizados para la obtencién de
producto terminado.

Conjunto de tareas y requisitos para la correcta conservacion de
materiales y producto terminado.

Procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos,
saludables y sanos.

Eliminacién de tiera, restos de alimentos u otras materias
objetables.

Presencia de sustancias extrafias de origen bioldgico, quimico o
fisico.

Reduccion mediante agentes quimicos o métodos fisicos
adecuados del nimero de microorganismos en las instalaciones, a
un nivel que no dé lugar a la contaminacién del alimento que se

elabora.

Contaminacion de una materia prima, producto intermedio, o
preducto terminado, con otra materia prima o producto terminado
durante la produccion.
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Capacidad para rastrear y seguir un alimento a través de todas las
etapas de la cadena de suministro.

Trazabilidad

Cantidad de producto producida durante un periodo de liempo

Lo g
e indicado con una clave especifica

Garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor
cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se
destinan.

Inocuidad de
alimentos

son los productos elaborados en base a Una mezcla de came de res
y/o carne de cerdo y otros animales de consumo autorizado por el
organismo competente, adicionada o no de despojos comestibles,
grasa de cerdo, condimentos, especias y aditivos alimentarios,
uniformemente mezclados, con agregado o no de sustancias
aglutinantes y/o agua helada o hielo, introducida en tripas naturales
o artificiales y sometida o no a uno 0 mMas de los procesos
tecnolégicos de curado, coccion deshidratacion y ahumado

Embutidos

4. DESARROLLO
4.1. RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

El primer paso a considerar al momento de la recepcion de materia prima para el caso de
los carnicos es la identificacion de la calidad de la carne a recepcionar, considerando los
siguientes parametros:

v Verificacién sensorial (color, olor, o apariencia)
v Contar con sello veterinario o permiso de venta
¥ Verificacion de la grasa ( No debe presentar rancidez)

Todo ingresa debe ser registrado en la planilla PL- RD- 01 “Control de recepcién de
cérnicos” y registrar la proveniencia, lote, y si cumple o no cumple con lo solicitado.

Los codigos para el numero de lote de los carnicos es el siguiente:
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CARNE DE CERDO
CARNEDERES
POLLO ]
CARNE DE LLAMA W

Tener en cuenta que las salas para la recepcion de los carnicos deben estar en éptimas
condiciones de higiene.
A continuacién se muestra el diagrama de proceso de Recepcién y acondicionamiento de

la materia prima para el caso de cérnicos.
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DESPOSTE
CARNE VACUNA
CARNE POLLO
CARNE LLAMA
OREO
ENFRIADO



EMBUTIDOS EL REY Cédigo: PG -PD- 01

PROCEDIMIENTO GENERAL Emision: 17/06/2019
Revisién: 1

PROCESO DE ELABORACION DE EMBUTIDOS Y
SALAZONES Péagina 7 de 27

4.1.1. Recepciodn de carne porcina
Para la recepcion de carme porcina previamente se coordina el recojo del matadero en el
vehiculo de la empresa que debe estar en 6ptimas condiciones higiénicas.

En la etapa del CHARQUEO se debe disponer de cuchillos afilados donde se va retirando
el cuero para que al finalizar toda las etapas se procesa a la lonjeada (quitar resto de
tocino del cuero).

Simultaneamente se vaya pelando los cerdos se va realizando el DESPOSTE tradicional,
donde la media res es dividida en grandes cortes para ser oreada al ambiente hasta que
esté en temperatura.

El OREO es muy importante ya que el ingreso de carne sin orear dentro del recinto de
enfriamiento puede generar zonas hiimedas por condensacion donde se facilita el
crecimiento  de microorganismos, posterior a ello inmediatamente se debe realizar el

enfriamiento.

En la etapa de ENFRIADOQ es aconsejable realizar un golpe de frio a -5°C durante
aproximadamente 1 hora siendo el objetivo conlrolar la proliferacibn microbiana y
disminuir problemas de las cames (palidas, blaivas y exudativas), deteniendo la caida de
su PH. Por su parte |a estabilizacién debe ser realizada a una temperatura entre 0 y 4°

C durante 12 a 16 horas antes de su uso.
Es recomendable evitar durante esta etapa de enfriamiento el aumento de temperatura

dentro de las camaras ya que tiene como consecuencia el aumento del numero de
microorganismos, con este fin se debe evitar el sobrellenado de las camaras y controlar e

cerrado de las puertas.

Después de la estabilizacion los cortes obtenidos deben seguir siendo enfriados a

temperatura entre 0 a 5°C para evitar la degradacidn de los mismos.

Finaimente proceder a la lonjeada (quitar resto de tocino del cuero) donde se almacenara

a una temperatura entre -2 y -3°C tanto para el tocino y cuero.
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4.1.2. Recepcién de came de res, pollo y llama
Para Ia recepcion de la camne de res, polio y llama se procede a la revisién del estado,
Posterior a elio se refrigera hasta su uso. En el acondicionamiento se dispondra de
cuchillos afilados, mesa de trabajo desinfectada y canastilla para desechos.
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Posteriormente se procede con el acondicionamiento donde se mpia los carnicos
retirando material que no sea conveniente para el proceso, se separan los nervios, grasa
externa, huesos y otras fibras. Una vez limpia el cArnico se trocea en un promedio de 5cm

de ancho para asi facilitar el molido posierior.

4.2. EMBUTIDOS FRESCOS

Los cuidados con Ia temperatura deben comenzar siempre desde las materias primas,
respetando las temperaturas de almacenamiento y preparando la materia prima solo al

instante de ser preparada.
Tener en cuenta que todas las salas deben estar en condiciones higiénicas, equipos y

utensilios esterilizados verificando que no queden restos de partidas anteriores.

En el diagrama siguiente se aprecia el proceso de elaboracion de embutidos frescos,
donde obtendremos los chorizos de cerdo, chorizo fresco de pollo, chorizo especial

parrillero de res, chorizo criollo y freir.
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CONDIMENTOS

SAL )
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AGUA Y HIELO

EMBUTIDO Y ATADO ff—— hnra NATURAL YO
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Y

CHORIZO ESPECIAL PARRILLERO

CHORIZO DE CERDO
ALMACENAMIENTO 'CHORIZO FRESCO DE POLLO

CHORIZO DE FREIR/CRIOLLO

En la etapa de PICADO es necesario controlar primero la limpieza del equipo a emplear,

especialmente de las partes de dificil acceso. Una vez controlado |a limpieza iniciar con el

picado de la came que previamente estarda pesado de acuerdo a la necesidad del
programa.

Colocar la came troceada en la bandeja de alimentacion del equipo, colocar los
accesorios de la picadora de acuerdo al tipo de came a picar, ver ficha técnica FT-
PD- 02 “N° discos para picar los tipos de carnicos”

Encender el equipo y dirigir la carne a la boca de alimentacién.

Recibir la carne molida en la fuente de la mezcladora o en un recipiente limpio.

El mismo procedimiento se realizara para el tocino que este no debe estar congelado al

momento de ser picada.
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VIo @ la etapa de mezclado reaiizar el pesado de los condimentos, sales. aditivos y
conservantes para luego formar la pasta.

En la etapa de MEZCLADQ disponer del

equipo (mezcladora), accesorios, espatulas y
bandeja limpios.

Colocar la carne molida y tocino en Ia fuente de la mezcladora.
- Ajustar el agitador de paletas

Encender el mezclador e ir agregando los condimentos, sales, aditivos y
conservantes

Una vez agregado las sales y demas se agrega agua helada limpia

Mezclar durante 45 segundos maximo 1 minuto (la consistencia debe ser grumosa
Que se noten los pedacitos de came y tacino) '

Retirar la pasta con las espatulas y colocarla en la bandeja

La preparada debe reposar en refrigeracion durante 12 a 16 horas antes de ser

embutida y ser registrada en la planilla PL - PD - 03 “Control de preparacion de
producto”

Para la etapa de EMBUTIDO previo antes se debe seleccionar la tripa a utilizar ya sea
artificial o bien natural. En el caso de utilizar tripa nalura se debe seleccionar, desinfectar
y desalar interna como externamente y luego escurrirla antes de proceder el llenado de la
tripa.

Se debe controlar que la embutidora, accesorios, medidas estén limpias y desinfectadas,
sin residuos de partidas anteriores. Una vez realizado lo previsto se procede con la etapa.

El personal que participa de esta etapa debe controlar que la temperatura de la pasta no
exceda los 0° - 4°C antes de proceder al llenado de la tripa. Se debe homogenizar la
pasta mediante un previo mezclado que no exceda los 45 segundos antes de llenar la
pasta en la embutidora. Durante la operacién se debe evitar el ingreso de aire a la pasta.
En caso de existir escurrimiento de la pasta en el momento de la operacién, la misma
debe ser reutilizada inmediatamente y no procesada como un lole posterior.

A conlinuacion se detalla los pasos a sequir para el embutido.
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* Armar el equipo, ajustando de forma segura la boquilla
= Llenar el tanque con la pasta a embutir

= Cargar la boquilla con |a tripa natural

= Encendery dispensar la pasta dentro de la tripa

= Conjuntamente ir atando con el hilo a |a medida que se salicite para el tipo de

chorizo a embutir, ver ficha técnica FT - PD — 04 “Medidas estindar de
chorizos™

Una vez finalizado el embutido y atado del producto, el mismo debe aimacenarse a una
temperatura de entre -2°C Y 5°C y una humedad relativa intermedia.

Al final de cada jomada de trabajo se debe efectuar una limpieza profunda del equipo
empleado en esta etapa, con este fin es importante realizar el desarmado del equipo yla
limpieza de las partes por separado. Se debe garantizar el higienizado de las zonas de
dificil acceso, como la boquilla de la embutidora

4.3. EMBUTIDOS PRECOCIDOS

Es importante recordar que la calidad del producto final va depender del cuidado de
temperaturas desde las materias primas, respetando temperaturas de almacenamiento y
preparando la materia prima solo al instante de ser preparada.

La sala debe estar en condiciones higiénicas, equipos y utensilios esterilizados verificando
que no queden restos de partidas anteriores.

En el diagrama siguiente se aprecia el proceso de elaboracion de embutidos precocidos,

ido ahumado/ coctelero (res y cerdo), choripanero

morcilla, mortadela.
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Enia etapa do PICADO @8 necesario trabajar los cérnicos a temperaturas adecuadas que
No se excedan en tiempo ya que marca la calidad del embutido a preparar. El
Procedimiento de picado es el mismo que en la elaboracién de embutidos frescos,
asegurese de la limpieza y desinfeccién de los equipos y utensilios antes de su uso.

Luego iniciar con el picado de la carne, tocino o recortes de carne que estara pesado de
acuerdo a la necesidad de |a produccién.

- Colocar la came troceada en la banadeja de alimentacién del equipo, colocar los
accesorios de la picadora (cuchillas y discos) de acuerdo al tipo de camne a picar,
ver ficha técnica FT- PD- 02 “N° discos para picar los tipos de carnicos”

- Encender el equipo y dirigir la carne a |la boca de alimentacion.

- Recibir la carne molida en Ia fuente de |a mezcladora o en un recipiente limpio.

- Separar visiblemenle dentro del recipiente los recortes, grasas y carne para tener

una mezcla uniforme,
Antes de la etapa de mezclado realizar el pesado de los condimentos, sales, aditivos y

conservantes para luego formar la pasta. Es necesario tener un especial control en el uso
de los Nitritos, el cual tiene que estar rotulado y separado del Cloruro de sodio; se registra

el gasto diario empleado para las preparadas.

En la etapa de MF7CI ANO disponer del equipo (mezcladora), accesorios, espatulas y
bandeja limpios y desinfectados.

Colocar la came molida, tocino y recortes en la fuente de la mezcladora

visiblemente separados.
- Ajustar el agitador de paletas
Encender el mezclador e ir agregando los condimentos, sales, aditivos y
conservantes
Una vez agregado las sales y demas se agrega agua helada limpia
Mezclar durante 2 a 3 minutos (hasta que quede totalmente homogénea)

Retirar la pasta con las espatulas y colocaria en la bandeja



EMBUTIDOS EL REY

PROCEDIMIENTO GENERAL

Cédigo: PG -PD- 01
Emisién: 17/06/2019

Revisién: 1

e

PROCESO DE ELABORACION DE EMBUTIDOS Y =
L SALAZONES Pagina 14 de 27

- La preparada debe reposar en refrigeracion durante 12 a 16 horas antes de ser
embutida y ser registrada en |a planilla PL — PD - 03 “Contro! de preparacién de
producto™

El personal debe estar capacitado sobre los cuidados a tener durante Ia operacién de
llenado de Ia maquina. Se debe homogenizar la pasta mediante un previo mezclado
durante § minutos antes de llenar la pasta en la embutidora. En caso de producirse
&scurnimiento de la pasta fuera de las tripas o fuera de la embutidora, esta puede ser
reutilizada inmediatamente o en el caso d existir excedente de pasta, la misma puede
conservarse entre 0° y 2°C para procesarla al dia siguiente

Es importante controlar Que la pasta a embutir se halle alrededor de 13°C de temperatura

y Se debe evitar el ingreso de aire a Ia pasta durante todo el proceso.

En el caso de emplearse tripas naturales, las mismas deben ser correctamente desaladas

Yy escurridas a fin de evitar un exceso de humedad en el embutido. En el caso de utilizar
tnpas artificiales es importante respetar las instrucciones del fabricante (No
humedecerlas). '

Durante Ia limpieza del equipo hay que tener especiales cuidados con las partes de dificil

acceso, como sucede con la boquilla de la embutidora,

Si el embutido a realizar requiere del AHUMADO los mismos deben estar escurridos para
entrar a las cdmaras de ahumado donde deben permanecer durante 3 horas con un

preparado de ahumado de virutas de madera roble y fuaga.

En la etapa de COCCION se debe garantizar una temperatura en el centro del producto
de 75°C, la coccion para chorizos debe reslizarse durante 1 hora, en cambio para
mortadela y morcilla la coccién debe ser durante 3 horas v 2 hoias respectivamente a
72°C. El registro debe realizarse en la planiila PL- PO~ PR- G2 “Fianiiia Coniroi de
Elaboracion de embutidos cocidns”
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Luegn se realiza an ENFRIADQ con agua fria segura y posterior a ell

alamparay Ing ohonzos y proceder

0 un secado para
Inmediatamente al ENVASADO y ALMACENADO entre
UNa lemperatura de -1° y § * y una humedad relativa de 90%,

4.4, EMBUTIDOS SECOS

Antes de iniciar 8l proceso las salas deben estar en condiciones higiénicas, equipos y
ulensilios esterilizados verificando que no queden restos de partidas anteriores,

I'n &l diagrama siguiente se aprecia al praceso de elaboracion de embutidos secos, donde
obtendramas el choriza @spafiol ahumado en base de came de res y tocino de cerdo.
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En la etapa de PICADO es importante que a carne a emplear este dentro de 0 a 5°C de
temperatura, asimismo la grasa de cerdo debe estar almacenada preferentemente en
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congelacion. A'fin de evitar defectos en el producto final se debe contr

olar la calidad de
os componentes grasos, ya que no debe presentar pringosidad ni indicios de rancidez

En esta etapa de debe controlar e estado del

picador y evitar el aumento de temperatura
en el picado.

El procedimiento de picado es el mismo que en la elaboracién de embutidos frescos y
Precocidos, asegurese de Ia limpieza y desinfeccién de los equipos y utensilics antes de
Su uso. Ver ficha técnica FT- PD- 06 “Correcto uso de picadora”.

Colocar la carne troceada en la bandeja de alimentacién del equipo, colocar los
accesorios de la picadora de acuerdo al tipo de came a picar, ver ficha técnica FT-
FO- 82 “N° dissos fara picar los tipos de carnicos”

Encender el equipo y dirigir la came a la boca de alimentacion.

Recibir la carne molida en la fuente de la mezcladora o en un recipiente limpio

Previo a la etapa de mezclado realizar el pesado de los condimentos, sales, aditivos %
conservantes para luego formar la pasta.

En la etapa de MEZCLADO disponer del equipo (mezcladora), accesorios, espatulas y
bandeja limpios. Ver ficha técnica FT- PD- 08 “Correcto uso de mezcladora™

- Colocar Ia carne molida y tocino en la fuente de la mezcladora.

- Ajustar el agitador de paletas

- Encender el mezclador e ir agregando los condimentos, sales, aditivos ¥
conservantes

- Una vez agregado las sales y demas se agrega agua helada limpia

- Mezclar durante 45 segundos maximo 1 minuto (la consistencia debe ser grumosa
que se noten los pedacitos de came y tacino)

- Retirar la pasta con las espéatulas y colocarla en la bandeja

- La preparada debe reposar en refrigeracion durante 12 a 16 horas antes de ser
embuiida y ser regisirada en ia planilla PL - PD - 83 "Conirol de preparacion de
producio”
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ara la etapa de EMBUTIDO previo antes se debe seleccionar la tripa natural,

desinfectarla y desalar interna como externamente y luego
llenado de la tripa.

escurrirla antes de proceder el
Se debe controlar que la embutidora, accesorios, medidas estén limpias y desinfectadas,
Sin residuos de partidas anteriores. Una vez realizado lo previsto se procede con la etapa.

£l personal que participa de esta etapa debe controlar que la temperatura de la pasta no
exceda los 0° - 2°C antes de proceder al llenado de la tripa. Se debe homogenizar la
Pasta mediante un previo mezciado que no exceda los 45 segundos antes de llenar la
pasta en la embutidora. Durante Ia operacion se debe evitar el ingreso de aire a la pasta.
La presion del rellenado no tiene que ser demasiado escasa a fin de evitar la formacién de

bolsas de aire dentro del embutido y de dejar demasiado flojo al producto final, lo cual
dificulte el secado posterior.

La tripa a usar no debe agregar humedad al producto, por lo cual, debe ser escurrida
antes de su uso.

A continuacion se detalla los pasos a seguir para el embutido:

- Armar el equipo, ajustando de forma segura la boquilla

- Llenar el tanque con la pasta a embutir

- Cargar la boquilla con la tripa natural

- Encendery dispensar la pasta dentro de la tripa

- Conjuntamente ir atando con el hilo a la medida que se solicite

El GOTEO de los embutidos atados se debe realizar a temperatura ambiente, posterior al
esta etapa viene el AHUMADO los mismos deben estar escurridos para entrar a las
camaras de ahumado donde deben permanecer durante 3 horas con un preparado de
ahumado de virutas de madera roble y fuego.

En la etapa de SECADO se debe llevar a cabo a una temperatura y humedad controlada
de entre 15 a 18°C y una humedad ubicada entre 75 y 85% a fin de preservar la calidad
del mismo, es importante controlar que la ventilacién sea homaogénea y no abundante
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Para QVEaTlh—fdﬁn?&GTd; costras y el enmohecimionto. Ei tiempo de secado dependera
de las condiciones de almacenaje.

Una vez g producto esté listo se debe limplar el excedente de grasa con pafios limpios y
Quardarios en refrigeracion seca entre -1a-10°C.

4.5. SALAZONES CocCIDAs

Durante todo e proceso de elaboracién es importante tener las salas fimpias vy
desinfectadas.

En el diagrama siguiente se aprecia el proceso de elaboracién de salazones cecidas,
donde obtendremos e| jamén a base de piernas seleccionadas de cerdo.
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Une de los factores mas importants a conre

salazones cocidas es la temperatura. La materia prima debe almacenarse lo més cerca de
0'C, se Selecciona piemas de cerdo con poco contenido de grasa y se realiza el
deshuesado manteniendo la pieza entera sin trocearla, aproximadamente para una
bartida se pesara 24Kg de piemas de jamén deshuesado.

La SALMUERA debe prepararse en el momento en que va utilizarse y en cantidades

Hustas. ya que no se recomienda guardar el sobrante de la misma y en caso de tener un
axcadente solo sa podra Quardar en refrigeracion por 3 dias.

Para la preparacion de 1a salmuera hay que emplear agua segura y aditivos de excelente
calidad que no presenten ningun tipo de contaminanies. Se debe hacer hervir el agua

junte con los condimenios durante 5 min ¥ después retirar del fuego haciéndoio enfriar
para luego agregar las sales y aditivos.

En lo que respecta a la etapa de INYECCION, hay que tener un cuidado especial durante
ta operacion de carga de la maquina inyectora. El personal encargado de esta tarea debe
estar capacitado sobre los cuidados a tener, tal como evitar los grandes tiempos de
@spera para realizar la carga de maquina y llegar loda ia pieza con la inyeccion sin que se
@scuna el preparado de salmuera. La inyeccion se realizara por 3 dias consscutivos y su
aimacenaje sera en refrigeracion entre 0y 5°C.

Durante la etapa de MASAJEO o BATIDO se debe tener cuidado evitando Ia
contaminacion cruzada por limpieza y desinfeccion inapropiada de los utensilios a

emplear, previo antes al batido se debera quitar de las piezas el excedente de grasa y
nervios.

Posterior a ello se empezara a batir primero una mitad (Mitad de piezas de piema y mitad
de liquido) durante 10 minutos y siguiendo el orden de ingredientes a emplear tomando 1
a 2 minutos de batido entre ingredientes dejando los Uitimos 5min para que logre espesar.
La otra mitad se realizara el mismo procedimiento, y al finalizar se uniran las dos mitades
y se batira durante 5 min hasta obtener una consistencia espesa.
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El batido se guardara en un recipiente con tapa limpio a una temperatura de entre 0 a
5°C. Esta mezcia debe reposar durante 24horas antes de iniciar con el moldeo.

En la etapa de MOLDEADQ, es importante asegurar la limpieza y desinfeccion de los
moides y utensilios a usar.

Primero se pesara una parte de la mezcla batida y reposada y se friturara en el cutter, ver
ficha técnica FT- PD- 07 “Correcto uso de cutter”. Posterior a ello se mezclara con el
resto de mezcla y se agregara el resto de ingredientes, dejando lista para amoldar en los
moldes.

El personal involucrado en esta etapa del proceso debe tener especiales cuidados con el
llenado de los moldes. EJ plastico debe ponerse de forma higiénica y la operacién debe
realizarse en tiempo corto a fin de evitar demoras en el llenado de los moldes.

El llenado de los moldes debe realizarse sin dejar grumos de aire, se debe empujar con l2
pala la mezcla con fuerza en el molde y estirando el plastico para tener un amoldado

corraclo, posieror 2 efio se debe poner las tapas que harén presién.

Para la etapa de COCCION previamente se debe tener ya lista las ollas a utilizar con la
Sontidad de agua adecuada y dejar hervir. Una vez haya empezado a hervir las ollas con
agua se debe introducir los moldes z las ollas e iniciar el control de temperaturas que
seran la clave para tener un jamén de calidad. La temperatura del agua de las ollas debe
estar entre 80 a 85°C, nunca debe llegar a hervir. Ei tiempo de coccion sera enire 3a 3,5
horas y la temperatura del Jamon debe liegar entre 70 a 75°C en el centro del producto.

Es importante contar con termémetros verificados y calibrados.

Una vez retirado los maldes de coccion se debe dejar atemperar y llevar 3 la elapa de
ENFRIAMIENTO a una temperatura de entre 0 a 3°C.

La etapa del DESMOLDEO y DESENVOLTURA es una etapa critica en el proceso de
elaboracion de una salazén cocida, ya que no existe un tratamiento posterior del producto
que contribuya a disminuir o eliminar su contaminacion. Toda la operacion debe ser
llevada a cabo cuidadosamente a fin de evitar la contaminacién,
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Las Intervenciones de) personal tienan que estar llmiiidéi"afun‘min'imb'triai_sp&ns'efble, ya
que se debe evilar ol manipuleo excesivo del producto. E| drea de trabajo debe estar
limpio y doslnfoclado, Y prohibir el ingreso del personal al momento de realizar esta etapa,

Se debe oemplear utensilios desinfectados para la etapa de EMPAQUE, se utilizara bolsas
contraibles a temperaturas altas. Se introducird los jamones ya recortados dentro de las
bolsas, se atara o clipeara, y so Introducird on agua hirviendo para su sellado.

Una vey realizada estg otapa se almacenara a una temperatura de entre 0 a 5°C.

Todo el proceso tendra su registro en la planilla PL- PD- PR- 01 “Control de elaboracién
de Jamon”,

4.6. SALAZONES CRUDAS

A la hora de proceder lo primero que debe controlarse son las condiciones adecuadas de
trabajo, tanto higiénicamente como las temperaturas ya que la calidad del producto final
va depender del cuidada de estos puntos mencionados.

La sala debe estar en condiciones limpia, equipos y utensilios esterilizados verificando
que no queden restos de partidas anteriores.

En el diagrama siguiente se aprecia el proceso de elaboracion de salazones crudas,
donde obtendremos el Tocino ahumado (cerdo), costillitas ahumadas (cerdo) y Lomito

ahumado (cerdo).
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el recorte del excedente de grasa de la pieza, y
el deshuesado de |a misma, dependiendo del producto a elaborar,
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N segundo lugar se controla que la maleria prima se encuentre a una temperatura
interna no Superior a los 2

‘C. a fin de evitar el desarrollo bacteriano, una temperatura
infenor a 2°C tampoco no es correcta ya que dificulta la penetracién de la sal

El SALADO se debe realizar a una temperatura de entre 2 a 5°C. En esta stapa es

fundamental emplear sal de excelente calidad, libre de contaminantes y en la cantidad

adecuada. El tiempo de reposo en la saimuera debe ser de 7 dias a una temperatura de
entre 3 a 5°C,

El secado posterior a Ia etapa de salado debe realizarse comectamente prmero se
prensaran las piezas y se llevara a secar con pafios limpios, se acondicionara con hies y

se llevara a la etapa de AHUMADO en las salas de ahumado donde debe tener
condiciones adecuadas de higiene.

El SECADO debe realizarse correctamente a fin de llegar a la actividad acuosa final

propia de cada producto, el tiempo de secado es variable y depende de cada linea de
produccién en particular.

Se debe controlar que las estanterfas en las que llova a cabo al SECADQ vy
MADURACION de la pieza relnan buenas condiciones higiénicas Qtro factor a
supervisar es la humedad relativa del recinto, ya que un valor muy slevado propicm of
enmohecimicnto cxcasivo de las superficios en contacto con el producte y del producto
mismo.

4.7. ENVASADO

En general los productos son dispuestos on envases primarios de propictiena, matenales
aprobados distribuides per proveederes aprabades por la autoridad sanitana

Todo producio debe estar correctamente eliquatada do acuordo al pesa @ anvasar, ver
ficha técnica FT- PD- U3 “Correcto etiquetade”, anles de iniciar tnn &t sovasado @S
salas deben estar en dplimas condiciones de higiene v desinfactado
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Al momenta de iniciar oon ol sallado se debe empaquelsr con sumo cuidads de
contaminar con el ambjente O lag manos el producto, ver fichs técnics  FT- PD- 04
“Comrecto uso oe selladora”,

Cuando se empiece a cadificar con al fichador térmico, se debe tener sumo cusado ern
Seguir la correlacion de numaro de loles y sobratodo colocar las fechas de vencimients de
&cuardo al producto a alabarar, TODO PRODUC 1O DEBE COM [AM COMMN DELUTE Y
FECHA DE VENGIMILN T0O. Ver ficha técnica FT- PD- 08 “Correcto uso de fichador
Al finalizar el envasado inmediatamente se dobe guardar el producto en log freezer
designados previo antes dabe estar limpios, se debe contar la cantidad y registrar en iz
planilia PL- PO- 01 “Control de elaboracién de producto”.

Un correcto envasado evitara que el producto aufra posiblez deterioros por
contaminacion, y garantizara un buen control da la calidad del producto terminado.,

4.8. ALMACENAMIENTO
Resulta esencial prestar méxima alencién en esta etapa del proceso, ya que los
descuidos en la cadena de frio y en las condiciones de almacenaje pueden malograr todo

el esfuerzo realizado durante la produccion,

Es necasario controlar las tamperaturas dentro de las camaras de frio y se debe disponer
de termometros verificados, hay que verificar las temperaturas del almacén y el manejo
adecuado del producto, a fin de evitar dafios, en este sentido se debe controlar que los
productos no enltren en contacto directo con el piso y evitar la condensacion dentro de las

camaras o freezer,

Como medida de prevencién de la contaminacién cruzada en la etapa de
almacenamiento, no se debe depositar simultdneamente en una misma camara o freszer
carnes, produictos, subproductos o derivados provenienles de distinlas especies animales,
que aslén desnudos o desprovistos do un envoltorlo cerrado.
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Ta'“b'én e debe seguir para el producto terminado el sislema FEFO (First expired first
out, f’ﬂ'lwm 80 expirar primero en salir), lo primero que va caducar o este por vencer es

8 primero que debe salir, se debe controlar el lote y las fechas de vencimiento de todo el
Num elaborado, asi también donde se esta almacenando, el registro se realiza en la
Planilla PL- PD- EN- 01 “Controfl de almacenamiento de producto
ferminado”.

= )
£l registro de temperaturas de las camaras o freezers se realiza en |a planilla PL- PD- 02
“Coatrol de temperatura de las camaras de frio”,

S. DOCUMENTOS RELACIONADOS

- PL-RD-01 CONTROL DE RECEPCION DE CARNICOS

= PL-PD-03 CONTROL DE PREPARACION DE PRODUCTO

= PL-PD-PR-02 CONTROL ELABORACION DE EMBUTIDOS COCIDOS
PL - PD- PR — 01 CONTROL DE ELABORACION DE JAMON
PL-PD-01 CONTROL DE ELABORACION DE PRODUCTO
PL-PD-02 CONTROL DE TEMPERATURA CAMARA DE FRIO

PL - PD - EN - 01 CON1ROL DE ALMACENAMIENTO PRODUCTO ENVASADG
- FI-FU-07 MEDIDAS ESTANDAR DE CHORIZOS

- Fi-FPD-02 N" DiSCOS PARA PICAR TIPOS DE CARNICOS

- FT-PD-03 CORRECTO ETIQUETADO

- FT-PD-04 CORRECTO USO DE SELLADURA

- FT-PD-05 CORRECTO USC DE FICHADOR TERMICO

- FT-PD-06  CORRECTO USO DE PICADORA

- FT-PD-07 CORRECTO USG OE CUTTER

- FT-PD-08 CORRECTU US0 DE MEZCLADORA
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El objetivo del presente documento técnico es establecer un programa de limpieza y

desinfeccion, para garantizar que los equipos, utensilios y las estructuras se

encuentren limpios

y desinfeclados anles, durante y después de los procesos para la

inocuidad de los productos elaboradus.

2. ALCANCE

Este documento se
Pesado, Escaldado,

aplica a todo el establecimiento desde la Recepcion, Procesos,
Enfriamiento, Empaque, Almacenamiento, Oficina administrativa,

Vestidores, Servicio Sanitario y alrededores, involucra a todo el personal del proceso.

3. DEFINICIONES

BPM

Limpieza

Desinfecciéon

Desinfectante

Detergente

Contaminacién

Esterilizacién

Solucién

Higiene

Buenas Précticas de Manufactura

Es el conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad
visible o microscopica. Estas operaciones se realizan mediante
productos detergentes elegidos en funcién del tipe de suciedad y las
superficies donde se deposita.

Es el conjunto de operaciones que liene como objeiivo ia reduccion
temporal del niumero tolal de microorganismos vivos y la destruccion
de los patégenos y alterantes; sin embargo, la esterilizacién busca
la oblencion deiiniiiva de un medio completamente exento de
gérmenes

Cualquier agenta gue limite la infeccion matando las vegetativas de
los microorganisnios.

Material tensoactivo disefiado para remover y eliminar la
contaminacién indeseada de alguna superficie de algin material.

Presencia de sustancias extrafias de origen bioldgico, quimico o
fisico.

Es la destruccion o eliminacion de todas formas de vida. Puede
llevarse a cabo por pracesos fisicos o quimicos.

Combinacién de un sélido o de un producto concentrado con agua,
para obtener una distribucién homogénea de cada uno de los
componentes.

Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e
inocuidad
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4. DESARROLLO

Los meétodos por utilizar para la limpieza y desinfeccién son fisicos o quimicos, y

manuales o automaticos.

Fisicos: Agua caliente, vapor, cepillos, estropajos, esponjas, bayetas, etc.

Quimicos: Son sustancias con principios quimicas gue nos facilitan el desarrolio de la

higienizacion, entre eflos estan los detergentes y los desinfectantes.

Manuales: Se basan en la limpieza y desinfeccion realizada con las manos

Mecinica: son los realizados con maquinaria, lavavajillas o tineles de lavado.

4.1. Consideraciones

La limpieza debe iniciarse sin demora una vez terminados los procesos de
fabricacion para evitar que los restos organicos se sequen y adhieran a ias
superficies, lo cual dificuilard su posterior eliminacion, evitandc también que
tenga lugar una multiplicacién microbiana.

Todos les productos de limpicza y desinfcecién serén aprobados previamente
nara e uso (deben ser especificos para industrias de alimentos), no se permite
realizar un cambio sin previz aprobacién del encargado del programa y se
almacenaran en un lugar especifica fuera del area de procesa.

fodos ios producios de iimpieza y desinfeccién deberén ser rotuiados y
contenidos en recipientes para tal fin. Dichos recipientes de ninguna manera
deberan ser utilizados para contener productos alimenticios.

Aquellos equipos que estén conformados por piezas deben desarmarse para
asegurar una adecuada limpieza y desinfeccion. Las piezas o partes del equipo
no deven colocarse directamente sobre ¢l piso, pero si sobre mesas o estantes
disefiados especificamente para esle proposito.

Todos los implementos de limpicza deben mantenerse suspendidos enclairc ¢
sobre una supaerficie limnia cuands no ectén en ueo. Los cepilos y escobas n
deberan manienerse direclamente sobre el piso ya que esle tiene suciedad aue
nuede acherirse fucriemente a las cordas y por ofra parte pueden perder su
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forma o configuracion fisica. lo que ocasiona dano pramaturo y ¢osto adicional

POT §U1 MOPOSICION

4.2. Materiales

Cepilios plasticos
Pafos desechables
Esponjas en tela abrasiva desechables

Mangueras
Baldes y canecas pléasticas.

Araganes.
Bolsas de aseo de varios colores dependiendo del tipo de residuo.
Proteccion Personal (bata, delantal, botas de caucho y guantes de caucho para
manejo de productos quimicos).

Agua potable
Detergentes y desinfectantes previamente identificados, con las dosis y

porcentajes definidos.

4.3. Soluciones de limpieza y desinfeccion

Jabén en polvo (OMO):

Sustancia que tiene la propiedad quimica de disolver la suciedad o las impurezas de

un objeto sin corroerlo. Es decir, sustancia o producto que limpia quimicamente,
proporciona una accion penetrante y disolvente extrayendo la suciedad adherida, se
utiliza en la limpieza regular de toda clase de superficies lavables, pisos, piasiicos, elc.

Hipoclorito de Sodio:

Es un desinfectante halogenado de amplio espectro, de bajo costo y facil de usar, pero

es cofosivo e imitante, actia sobre las proteinas y #écidos nucleicos, elimina
germenes, baclerias y hongos. También es usado como blangqueador, para uso en

pisos, paredes, bafios.

Modo de Preparacion: (200 ppm). Mida con una pipeta o jeringa 20 ml de
hipoclorito de sodio al 5% y adicionelo a 5 liros de agua. Utilice esta
preparacion de 200ppm o a 100ppim para las labores de desinfeccion de pisos,
paredes, puertas y equipos. Para lavade de servicios sanitarios debe usar una

concentracion de 500ppm.
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» Jabon Anti-Bacterial:

Utilice directamente sobre las manos lavandolas de 20 a 60 sagundos, después
enjuague con agua potable y asegirese que se hayan retirado todas |as impurezas

correctamente. Se debe utilizar puro, sin dilucion.

« Modo de preparacién de solucién desinfectante concentrada (1000pm)
PASO 1. Mida una taza de detergente y agregue a 5 litros de agua

PASO 2. Mida en una jeringa o jarra graduada 100m! de hipoclorito de sodio al 5% y
adicionelo en 5 litros de agua con detergente.

PASO 3. Mezcle bien y estara lista para usarla solo mediante dilucién.
« Modo de preparacion de solucion desinfectante diluida (100pm a 200ppm)

+ Si necesita solucion desinfeciante a 100ppm prepare midiendo 500ml| de la
solucién desinfectante concentrada (1000pm} en 5 litros de agua.

+ Si necesita solucion desinfectanie a 200ppm prepare midiendo 1Litro de la
solucion desinfectante concentrada (1 000pm) en 5 litros de agua.

4.4. Recomendaciones

Para llevar a cabo el proceso de lavado y desinfeccion de instalaciones y equipos, &

operario debe realizar las siguientes actividades:

» Asegurarse de que la produccion esté completamente detenida y se haya
cortado la alimentacion eléctrica.

« Cubrir adecuadamente motores, engranajes e instrumentos con bolsas de
polietileno para proteger al Operario de eventuales danos fisicos y eviia
entrada de agua en motares, engranajes y otros sitios nesgosos.

s Manipular el Detergente y el Desinfectante con precaucién, usando delantal de
plastico y guantes, evitando en todo momento el contacto directo de los
productos con la piel.

« Como primer paso en todo procesa de limpleza y desinfeccion se deben
recoger y desechar los residuos del produclo y colocarlos en la caneca

01
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marcada o bolsa para tal fin, ya sean macro o micro, polvo o cualquier otra

suciedad adherida a las superficies que van a ser limpiadas.
+ Es responsabilidad de todo el personal mantener LIMPIO Y ORDENADO el

comedor.

« El personal tiene la obligacion de entrar a las salas en buenas condiciones de

higiene.
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_
Emision: 27/03/2019

e —

Revisién: 1

DOCUMENTO TECNICO

PROGEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION pagina 26 de 25

5. REGISTROS
[ Periodo de
Ublcacion del
Codificacion Descripcion registro en uso Responsable archivo
PL-BPM- 01- 01
PL-BPM- 01- 02
PL-BPM- 01- 03 Planilla de control . Todo el )
diario de limpieza | dn(l)irr\'il:t'::twa personal Minimo 1 (un) afo
PL-BPM- 01-04 | y desinfeccion
PL-BPM- 01- 05
PL-BPM- 01- 06
_————___—__———__J_————

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS
. PG- BPM-01 Manual de Buenas practicas de manufactura

7. ASPECTOS DE SEGURIDAD

- La utilizacién de soluciones de limpieza debe ser de manera
responsable y almacenada en los lugares designados.

- Debe tener cuidado en el manejo de los equipos, siempre desenchufar
antes de su uso por riesgo de electricidad

- Los elementos afilados deben ser manejados con sumo cuidado para

evitar cortes.

Al momento de preparado con lavandina usar guantes de goma

El alcohol debe ser aimacenado fuera de lugares de ignicion y fresco,

por riesgo de fuego pueden causar quemaduras.

- Usar botas de goma y siempre avisar cuando se esté realizando la

limpieza al personal de proceso para evitar caldas y resbalones.



ANEXO 5.4: CERTIFICADO DE
CONTROL DE PLAGAS DE
EMBUTIDOS “EL REY”



Reglamento de Sancamlonto oo medic ambiente Art. 57 31 70 capltulo V Ssasgmienty de
establecimignto Péblico y de alimentos del codigo de salud
CERTVACADO SANITARIO N® 027800 LICENCIA AMBIENTAL N* 060101/08/CD-C5/1912/27 SENASAG N* 06-7247

REGISTRO INSO LEY: N' 15629 Limpieza de tanques - Desinsectacken - Desratizacién- Desinfeccian

Por ol presents, se deja constancia que an: 30 de enero de 2021
& ampero a realizar el senvico de control de: Desinsectacion y Desratizacion

EN: "EMBUTIDOS EL REY" Ublcado en Barrio Morrros blancos /calle Romero y esq. calle 10
*Uttizando foz siguientes productas:Cipermetring 5% aplicando ton pulverizadars cakzad y Cebaderas con cebo droorfocum af U U

EL PRESENTE CERTIFICADO DEBE ESTAR EN UN LUGAR VISIBLE
MENSUAL - SEGUN REQUERIDO

*Que & reslizara con una periodicidad:
T T —— L Memenwdeozt
Téznico en contral de plagss Gerente Sercon Plagos
SRV OF CONTACL OF PLAGAY : o854
SERCON () PLAGAS N | g
RN ASAS

ST TH2MBE0012 - O BTHOBTTA ‘
1‘Auu; - SOLIVIA | gy - A0V

Quejes, denuncias y wugerencias dirighse & i Direcodn Ganersl du Sercoe Mg - TRRUA, Sarrie Lowrdes Calle Tupak
katar, Socunad Bermelo 1ro de mayo Col: 57966774 Correo : sercon plgad@hotmaill com




ANEXO 5.5: FICHA TECNICA DE
ENVASADO Y USO CORRECTO DE
SELLADORA DE EMBUTIDOS “EL

REY”



codigo: FT- pPD - 04

Emision: 07/06/2019

l EMBUTIDOS Pl REY
| FICHA TEGNIGA
Rovision: 1

CORRECTO UBO Pt BELLADORA
pagina 1 de 2

|

x

;.uwmm Vv DESINFECTAR LA |

! SELLADORA

@ orenoer LA AQUINA PARA '
| QUE VAYA CALENTANDO 2




r 1 EMBUTIDOS EL REY Cédigo: FT—-PD -04
! ‘ Emisién: 07/06/2019

FICHA TECNICA -
Revision: 1

CORRECTO USO DE SELLADORA | Péagina 2 de 2

| Sl

|
|
?

.INICIAR EL SELLADO SALANDO LA LINF/\ DE VACIO Y COLOCANDO LA BOCA
' DE LA BOLSA EN LA LINEA DE MARCA NEGRA CON LA LINEA DE VACIO DENTRO |

} LA BOLSA (Tener curdado de no armqar la bolsa para no tener un mal sellado)

."E;I—NXLI—Z—/;\NbO U SELLADO DEL PRODUCTO LIMPIAR Y DESINFECTAR EL |



ANEXO 5.6: PLANILLA DE
CONTROL DE RECEPCION DE
CARNICOS DE EMBUTIDOS “EL
REY”



EMBUTIDOS EL REY =
20/2/2018
SLANTLA DE CONTROL DE RECEPOION DE CARNICOS :
T Reguiitos de calidad (Cample 5i/No) Aimacensoiento
Tazte S TRCERCOS Droweedor Cadige e Revisado por h [un) xgl Sefic Olor | Apariencia g Observaciones
|
i T
| . l
| !
| i
| |
l ! |
\




ANEXO 6: DOCUMENTOS
DISENADOS PARA EL SISTEMA
HACCP



ANEXO 6.1: INSTRUCTIVO PARA
LLENADO DE REGISTRO DE
TEMPERATURAS DE FREEZERS



CODIGO: EER-IRT-01
A EMBUTIDOS “EL REY” FECHA: 23/02/21
. INSTRUCTIVO DE REGISTRO VERSION:01
iy dé’s DE TEMPERATURA DE , )
" $t50n e FREEZERS PAGINA: 1de5

INSTRUCTIVO DE REGISTRO DE TEMPERATURAS DE FREEZERS
1. OBJETIVO
El presente documento tiene como objetivo establecer instrucciones para realizar los
registros periddicos de temperatura a los freezers de la empresa Embutidos “El Rey”.
2. ALCANCE
Este instructivo se aplica a las areas de produccion y envasado de la empresa, ya que
en dichos espacios se han detectado los freezers que intervienen en los procesos que
son Puntos Criticos de Control.
3. RESPONSABLES
Los responsables a cargo del llenado de los registros de temperatura son los jefes a
cargo de las areas de produccion y de envasado. La verificacion del llenado de los
documentos es responsabilidad del lider del Equipo HACCP.
4. INSTRUCCIONES
Los registros deben ser llenados de la siguiente manera:
I.  Cada freezer debe contar con su propio registro de temperatura.

Il.  Segun el disefio del sistema HACCP, los registros de temperatura son
realizados tres veces en una jornada laboral, es decir, cada toma de
temperatura se realiza cada tres horas, la primera toma una hora después de
iniciar jornada laboral luego de la limpieza y desinfeccion de la planta, la
siguiente pasando tres horas y la Gltima una hora antes de finalizar la jornada:

Primer registro: 07:00 am
Segundo registro: 10:00 am
Tercer registro: 13:00 pm

Elaboro: Reviso: Aprobo:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-IRT-01

EMBUTIDOS “EL REY FECHA: 23/02/21
INSTRUCTIVO DE REGISTRO | VERSION:01
DE TEMPERATURA DE - _
FREEZERS PAGINA: 2de5

Los registros pueden realizarse usando termdmetros convencionales, o bien,
equipos de medicion de temperatura mas actualizados segun la disposicion de
la empresa.

El llenado de los registros se realiza en el siguiente orden:

Llenado de los datos generales del registro:

Codigo: EER-PRT-
PLANILLA DE REGISTRO DE 01

TEMPERATURAS DE FREEZERS

Revision: 1
Area de Producciéon Emisién:
N.2 DE RESPONSABLE
FREEZER: DE
REPONSABLE: VERIFICACION:

Registro del numero de freezer al que se le haran las mediciones de

temperatura
Registro del nombre la persona responsable en tomar las temperaturas

Registro del nombre de la persona responsable en hacer la verificacion del

llenado

Registro de las especificaciones de la tabla:

DiA FECHA | HORA | TEMPERATURA DES;:T;'ON OBSERVACIONES

LUNES

MARTES

MIERCOLES

Registro de la fecha del dia en el que se realizan las mediciones de

temperaturas, anotando primero el dia, mes y afio.

Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-IRT-01

13 el
EMBUTIDOS “EL REY FECHA: 23/02/21

INSTRUCTIVO DE REGISTRO | VERSION:01

DE TEMPERATURA DE -

Registro de las horas en las que se procede a realizar las mediciones conforme
a las horas proyectadas en los relojes de la empresa.

Registro de la temperatura detectada en grados centigrados [°C].

Registro de “SI” en caso de existir alguna desviacion de las temperaturas, (las
siglas LC indican en limite critico).

Las temperaturas deben encontrarse entre 0 a 5°C con una desviacién maxima
de +1,5°C, en caso de sobrepasar ese valor debe registrarse.

Registro de las observaciones, en caso de existir alguna.

5. DOCUMENTOS RELACIONADOS
v Planilla de control de registro de temperatura para freezers del area de
produccién. Codigo: EER-PTP-01
v Planilla de control de registro de temperatura para freezers del area de
envasado. Cédigo: EER-PTE-01
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-IRT-01

EMBUTIDOS “EL REY FECHA: 23/02/21
INSTRUCTIVO DE REGISTRO VERSION:01
DE TEMPERATURA DE -
FREEZERS PAGINA: 4de5
Codigo: EER-PTP-
PLANILLA DE REGISTRO DE 01
TEMPERATURAS DE FREEZERS Revisién: 01
Area de Produccion Emisidn:
MN.2 DE RESPONSABLE
FREEZER: DE
REPONSABLE: VERIFICACION:
DiA FECHA | HORA | TEMPERATURA DES;:‘E‘L?ON OBSERVACIONES
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-IRT-01

EMBUTIDOS “EL REY FECHA: 23/02/21
INSTRUCTIVO DE REGISTRO VERSION:00
DE TEMPERATURA DE , _
Codigo: EER-PTE-
PLANILLA DE REGISTRO DE o1
TEMPERATURAS DE FREEZERS | poyision: 01
Area de Embutido Emisién:
N.2 DE RESPONSABLE
FREEZER: DE
REPONSABLE: VERIFICACION:
DiA FECHA | HORA | TEMPERATURA DES;:“‘S:'@N OBSERVACIONES
LUMES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERMES
SABADO
LUMES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERMES
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:

Fecha:

Fecha: Fecha:




ANEXO 6.2: PROCEDIMIENTO DE
MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS



CODIGO: EER-PMA-01
EMBUTIDOS “EL REY”

FECHA: 23/02/21

§ | PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION | VERSION:01
Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS

PRIMAS E INSUMOS PAGINA: 1de8

PROCEDIMIENTO
DE MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO DE
MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS

Elaboro: Reviso: Aprobo:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-PMA-01
EMBUTIDOS “EL REY”

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE VERSION:01
MANIPULACION Y

ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PAGINA: 2 de 8
PRIMAS E INSUMOS

CONTENIDO

1. (@] 0] =] €10 T USSR
2. AUCENCE ...ttt s
3. [0 1) o Tod o o PSSP
4, ReSPONSADIIAATES........cccevieeiiee e e
5. DESANTOIO. ...ttt sttt arean
5.2 FICHaA el PIOCESO. ...c.ueiuiitietieiteie ettt ettt sttt seeens
5.3, DeSarrollo del PrOCESO.......cuuieiieeeciiee ettt ettt e et stae e e e e e sare e e baeeeaeeas
6. DefiniCIONES Y @CIONIMOS. ......oiuiiiiieiieiteeie sttt sttt
1. AANIEXOS .ttt ettt ettt et e e et e e e e hb et e e e be e e e e beeeeeeaabreeeeebreeeean
7.1. Planilla de control de recepcion de carnicos PL-RD-01 ........ccccceevevvecienveinenennns
7.2.  Planilla de recepcion de insumos EER-PRI-0L.........cccccooviiiiiiieiieiieceeeens
7.3.  Planilla de productos no conformes EER-PNC-01........c.cccccovviiriieniienieeieeneenns
Elaboro: Reviso: Aprobo:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-PMA-01
EMBUTIDOS “EL REY”

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE VERSION:01

MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PAGINA: 3de 8
PRIMAS E INSUMOS

1. Objetivo
Establecer los mecanismos correctos para el manejo y almacenamiento de materias

primas, insumos y productos terminados de la empresa Embutidos “El Rey” para la
obtencion de alimentos que sean inocuos.

2. Alcance
El presente documento pretende abarcar a toda la empresa, especificamente a lo que

refiere la materia prima, insumos y los productos terminados.

3. Justificacion
Mediante el documento presente se podra dar el cumplimiento del requisito “3.4.2

Procedimientos de manipulacion”de Buenas Practicas de Manufactura segun la
norma NB/NM324:2013 Industria de los alimentos — Buenas practicas de
manufactura — requisito.

4. Responsabilidades

Gerente Gerente Gerente Gerente
general general general general
Encargado Gerente Gerente Gerente
del area de general general general
produccion
Encargado Gerente Gerente Gerente
del area de general general general
produccion
Encargado Gerente Gerente Gerente
del area de general general general
produccion
Encargado Gerente Gerente Gerente
del area de general general general
produccion
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




CODIGO: EER-PMA-01
EMBUTIDOS “EL REY”

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE VERSION:01

MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PAGINA: 4 de 8
PRIMAS E INSUMOS

5. Desarrollo
5.2 Ficha del proceso

Manlpulac_lon y_almace_namlento de 23/02/21
materias primas e insumos

Recepcion de materia prima e insumos para la elaboracion de embutidos y
salazones, registro y llenado de planillas, seleccion de productos conformesy no
conformes y registro de los Ultimos

Encargado del area de produccion

%

Planilla de control de recepcion de

Informacidn sobre la cantidad de came carnicos PL-RD-01

recepcionada en kilogramos Planilla de recepcion de insumos
Informacion sobre las unidades de insumos | EER-PRI-01

recepcionados Planilla de productos no conforme

Informacion sobre productos no conformes | EER-PNC-01

Numero de unidades de insumos recepcionados en la empresa, cantidad de materia

irima entreiada en kiloiramos

NUmero de productos no conformes registrados por dia

5.3. Desarrollo del proceso

Elaboro: Reviso: Aprobo:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: Fecha: Fecha:




EMBUTIDOS “EL REY”

CODIGO: EER-PMA-01

FECHA: 23/02/21

PRIMAS E INSUMOS

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION | VERSION:01
Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS

PAGINA: 5 de 8

FLUJOGRAMA MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

GERENCIA

AREA DE PRODUCCION

SE RECHAZA LA
COMPRA

é

INICIO

COMPRA DE
MATERIA PRIMA E
INSUMOS

¢EL PROVEEDOR CUENTA
CON REGISTRO SANITARIO?,

REALIZACION DE LA

RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA E INSUMOS

LIMPIEZA Y DESINFECCION
PREVIA AMANIPULACION

COMPRA

DELOS PRODUCTOS

INSPECCION DE LOS
PRODUCTOS Y
MANIPULACION CORRECTA

REGISTRO EN
PLANILLADE ¢LOS PRODUCTOS S|
PRODUCTOS ENCUENTRAN EN BUEN
NO ESTADO?
CONFORMES

REGISTRO EN

AVISO A GERENCIA PLANILLADE
SOBRE EL ESTADO RECEPCION DE
DEL PRODUCTO CARNICOS E

INSUMOS

ALMACENAMIENTO
DE PRODUCTOS

ALMACENAMIENTO CIOSERODUCOS

NECECITAN

dais REFRIGERACION?

ALMACENAMIENTO EN
ALMACEN SEGUN FECHA
DE VENCIMIENTO MAS

PROXIMA




CODIGO: EER-PMA-01
EMBUTIDOS “EL REY”

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE VERSION:01

MANIPULACION Y
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PAGINA: 6 de 8
PRIMAS E INSUMOS

Definiciones y acronimos
Materia Prima: Todo producto empleado en el proceso de elaboracién de un

alimento, que se transforma e incorpora en un producto final.

Insumo: Conjunto de bienes empleados en la produccién de otros bienes.
Manipulacion de alimentos: Toda operacion que se efectia sobre la materia
prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su procesamiento,
almacenamiento, transporte y distribucion.

Almacenamiento: Etapa en la cual se dejan en depoésito materias primas,
insumos y productos (alimento terminado o semi elaborado) durante la cual se
debe aplicar un conjunto de procedimientos y de requisitos para su correcta
conservacion.

PNCD: Unidades de productos no conformes registrados por dia.

Total de PNCD: Representa el total de productos no conformes en un mes.
Si el total de PNCD no debe sobrepasar de 5 unidades de producto no

conforme en un mes, de lo contrario se debe tomar acciones para cambiar de

proveedores.
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




EMBUTIDOS “EL REY”

CODIGO: EER-PMA-01

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION
Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS

PRIMAS E INSUMOS

VERSION:01

PAGINA: 7 de 8

7. Anexos

7.1.Planilla de control de recepcion de carnicos PL-RD-01

EMBUTIDOS EL REY

w2ty Olor

Apariencia

| Codigo PL-RD-01
Emision 20/2/2019
PLANILLA DE CONTROL DE RECEPCION DE CARNICOS
Revisién 1
Cantidad | Peso total Requisitos de calidad (Cumple $1/No)
Fecha de recepcidn Proveedor Codi | .
igo carne Revisado por wn) ) Sello Estado Observaciones

o

7.2.Planilla de recepcion de insumos EER-PRI-01

Cédigo: EER-PRI-
EMBUTIDOS "EL REY" 0
Version: 01
PLANILLA DE RECEPCION DE INSUMOS | oo
24/02/21
FECHADE | . |CANTIDAD| NOMBREDE| _ . RESPONSABLE
INGRESO (kg) | PROVEEDOR RECEPCION
Elaborao: Reviso: Aprobb:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




EMBUTIDOS “EL REY”

CODIGO: EER-PMA-01

FECHA: 23/02/21

PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION
Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS
PRIMAS E INSUMOS

VERSION:01

PAGINA: 8 de 8

7.3.Planilla de productos no conformes EER-PNC-01

Cadigo: EER-PNC-
EMBUTIDOS "EL REY" 0
s ¥ Revision: 01
R PLANILLA DE MATERIA PRIMA E
‘%Vo Lo Emisién: 24/02/21
 Sotom oy INSUMOS NO CONFORMES mision: 24/02/
FECHA DE NOMBRE DEL NOMBRE DE DESCRI;SION DE PNCD
INGRESO PRODUCTO PROVEEDOR CONFORMIDAD
TOTAL DE PNCD
Elaboro: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:




ANEXO 6.3: FICHA DE ENSENANZA
DE HIGIENE PERSONAL



EMBUTIDOS “EL REY”

Cadigo: EER-FHP-01

FICHA DE ENSENANZA DE
HIGIENE PERSONAL

Pagina: 1 de 1

Fecha: 03/11/20

NOMBRE

EJEMPLO

DESCRIPCION

LAVADO DE
MANOS

Las manos deben ser
lavadas reiteradamente
con aguay jabony con
una duracion de 40 a 60

segundos, abarcando
zonas como las ufias, las

mufiecas y los
antebrazos.

UNAS

Las ufias deben estar
cortas y limpias, sin
ningun esmalte para
evitar que alguna
suciedad o parte del
esmalte pueda migrar a
los alimentos durante su
manipulacion.

ACCESORIOS
I1JOYAS

Las manos deben estar
libres de relojes,
manillas, anillos u otros
accesorios ya que estos
pueden acumular
suciedad y/o pueden
perderse o caerse en los
productos que se estan
elaborando.




EMBUTIDOS “EL REY”

Cadigo: EER-FHP-01

FICHA DE ENSENANZA DE
HIGIENE PERSONAL

Pagina: 1 de 1

Fecha: 03/11/20

NOMBRE EJEMPLO DESCRIPCION
Los alimentos que
contienen grasa son
propensos a adquirir
PERFUMES/ .
ESENCIAS olores y fragancias, y
pueden impregnarse en
los alimentos que se
preparan.
Toda la vestimenta debe
LIMPIEZA DE estar Ilmpla al momento
LA _ de ingresar a la
e
DE TRABAJO P

botas y delantales antes
del ingreso.




ANEXO 6.4: FICHA DE
DESINFECCION AL INGRESO A LA
FABRICA



EMBUTIDOS
“EL REY”

CODIGO: EER-FDI-
01

FICHA DE DESINFECCION
AL INGRESO A LA
FABRICA

PAGINA: 1

FECHA: 08/01/21

NOMBRE

EJEMPLO

DESINFECTAR
LOS CALZADOS
EXTERNOS EN LOS
PEDILUVIOS

ROCIAR CON UN
DESINFECTANTE
LA ROPA
EXTERNAY LOS
CALZADOS

EN CASO DE
EXISTIR
ACCESORIQS,
ESTOS DEBEN SER
ROCIADOS CON
ALCOHOL

USAR ALCOHOL
EN GEL EN LAS
MANOS, MUNECAS
Y ANTEBRAZOS




EMBUTIDOS
“EL REY”

CODIGO: EER-FDI-
01

FICHA DE DESINFECCION
AL INGRESO A LA
FABRICA

PAGINA: 1

FECHA: 08/01/21

NOMBRE

RETIRARY
GUARDAR EN LOS
CASILLEROS LA
ROPA EXTERNAY
LOS CALZADOS

PROCEDER A
USAR LA
VESTIMENTA DE
TRABAJO
(MANDIL Y
BOTAS)

COLOCAR EL
BARBIJO Y COFIA
CORRECTAMENTE




ANEXO 6.5: FICHA DE
VESTIMENTA ADECUADA PARA
INGRESO A LA EMPRESA



& ’:‘!
Y
”“ma“‘@

EMBUTIDOS “EL REY”

Cdédigo: EER-FVA-01

FICHA DE VESTIMENTA
ADECUADA PARA
INGRESO A LA EMPRESA

Pagina: 1

Fecha: 03/11/20

NOMBRE

EJEMPLO

DESCRIPCION

BARBIJO/CUBREBOCA

El uso de barbijo evita la
dispersion de
microorganismos que
pueden alojarse en boca y
nariz de las personas,
aunque no presenten
sintomas de
enfermedades.

GORRO/COFIA

Se debe usar un
gorro/cofia adecuado para
recoger todo el cabello
para evitar que pueda
algun pelo pueda entrar en
contacto con los
alimentos. Debe cubrir la
mayor cantidad de cabello
posible.

GUARDAPOLVOS

Sirve como una barrera
entre la piel y la
vestimenta de calle, y los
ingredientes, alimentos y
ambiente de trabajo.
Deben estar limpios al
momento de usarlos.




EMBUTIDOS “EL REY”

Cdédigo: EER-FVA-01

FICHA DE VESTIMENTA
ADECUADA PARA
INGRESO A LA EMPRESA

Pagina: 1

Fecha: 03/11/20

NOMBRE EJEMPLO DESCRIPCION
El uso de un delantal
lastico protege al personal
DELANTAL cuando la actividad

jecutada ensucie 0 moje el
uniforme con frecuencia.

BOTAS BLANCAS

"*—-;v«‘"‘d

-

{}
//
A

Las botas deben ser de un
material impermeable,
como la goma, y sin
aberturas para ser
empleados en zonas
himedas con liquidos en
el suelo y evitar caidas o
resbalones.




ANEXO 6.6: FICHA DE LAVADO
CORRECTO DE MANOS



EMBUTIDOS

Codigo: EER-FLM-01

“EL REY” o
Pagina: 1de 1

FICHA DE LAVADO
CORRECTO DE MANOS

Fecha de emision:
07/01/21

E] 40 a 60 segundos

Humedecer las manos con agua

Frotar la palma derecha sobre el
dorso de la izquierda, entrelazando
los dedos y viceversa

9 AN
G

Frotar con un movimiento de rotacién

el pulgar, atrapandolo con la palma
de la otra mano, y viceversa

Secarse con una toalla de un
solo uso

Aplicar suficiente jabén para cubrir

A Frotar las palmas de las manos
la superficie de ambas manos

entre si

Frotar el dorso de los dedos
contra la palma de la mano
opuesta, agarrandose los dedos

gy

Frotar la punta de los dedos de una
mano contra la otra palma, haciendo
un movimiento de rotacion, y viceversa

Frotar palma contra palma,
entrelazando los dedos

Enjuagarse las manos con agua

= I

Utilice la toalla para cerrar el
grifo

Las manos ya son seguras




ANEXO 7: ANALISIS DE
LABORATORIO DE CHORIZOS
FRESCOS DE EMBUTIDOS “EL

REY”



UNIVERSIDAD AUTONOMA “JUAN MISAEL SARACHO"

CLAMID-TOH 88
Vercidn 01
fecha de ermision: 2016-10-31

FACULTAD DE "CIENCIAS Y TECNOLOGIA" '.'/_i -
CENTRO DE ANALISIS, INVESTIGACION Y DESARROLLO "CEANID" i \ :
Laboratorio Oficial del Ministerio de Salud y Deportes j
Red de Laboratorios Oficiales de Andlisis de Alimentas JRELoAA
Red Nacional de Laboratorios de Micronutrientes
Laboratorio Oficial del "SENASAG"
INFORME DE ENSAYO

I. INFORMACION DEL SOLICITANTE
Cliente: Andrea Cespedes Gira
Solicitante: |Andrea Cespedes Gira
Direccidn:  |Barrio 6 de Agosto - Calle Libertad
Teléfono/Fax{74533501 | correo-e | ves | codigo | AL043/21

Il. INFORMACION DE LA MUESTRA
Descripcién de la muestra: Chorizo de freir
Codigo de muestreo: M4 I Fecha de vencimiento: ey ILote: smeness
Fecha y hora de muestreo: 2021-02-22 Hr.: 08:00
Procedencia (Locataad/Prov/ Dpto) Tarija - Cercado - Tarija Bolivia
Lugar de muestreo: Mercado
Responsable de muestreo: Andrea Cespedes Gira
Codigo de la muestra: 190 FQ 142 Fecha de recepcion de la muestra: 2021-02-22
Cantidad recibida: 2508 Fecha de ejecucion de ensayo: De 2021 02-22 al 2021-03-05

lIl. RESULTADOS
LIMITES PERMISIBLES
PARAMETRO TECNICA y/o METODO| UNIDAD RESULTADO REFERENCIA DE
DE ENSAYO Min. Max. LOS LIMITES

Acidez (como ac. Lactico) N8 229:98 % 0,60 Sin Referencia Sin Referencia
Grasa NB 313019:06 Y 31,43 Sin Referencia Sin Referencia
Humedad NB 313010:05 Y 47,55 Sin Referencia Sin Referencia
pH (20°C) SM 4500-H-B 4,93 Sin Referencia Sin Referencia

NB' Norma Baimano

SM Standard Methods

% Porcentape

1) Los resultados reportados se remilen a la mueslra ensayada en el Laboralorio

2) El presente informe solo puede ser reproducido en forma parcial y/o total, con la autorizacion del CLANID
3) Los datos de la muestra y el muestreo, fueron suministrados por el chiente

Tarija, 05 demarzo del 2021

Ongiral Chente

Copia. CEANID
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Direccidn: Campus Universitario Facultad de Cienclas y Teenologia Zona “El Tejar” Tel (591) {4) 6615648

Fax: (591) (4) 6643403 -

Email: ceanid@uojms.cdu.ba -

Casilasl -

[ARUA - BOUVIA

Papina 1 de ]



CLANID-FDR.88

Versian 01
UNIVERSIDAD AUTONOMA “JUAN MISAEL SARACHO” B e
FACULTAD DE "CIENCIAS Y TECNOLOGIA" ol
CENTRO DE ANALISIS, INVESTIGACION Y DESARRQLLO "CEANID” F 1_‘
Laboratorio Oficial del Ministerio de Salud y Deportes \ J
Red de Laboratorios Oficiales de Andlisis de Alimentos 'IJUFEEI___OAA
Red Nacional de Laboratorios de Micronutrientes
Laboratorio Oficial del "SENASAG"
INFORME DE ENSAYO
I. INFORMACION DEL SOLICITANTE
Cliente: Andrea Cespedes Gira
Solicitante: |Andrea Cespedes Gira
Direccién: Barrio 6 de Agoslo - Calle Libertad
Teléfono/Fax{74533501 | correo-e | ves | codigo | AL043/21
Il. INFORMACION DE LA MUESTRA
Descripcién de la muestra: Chorizo criollo parrillero
Codigo de muestreo: M2 | Fecha de vencimiento: - JLote: By
Fecha y hora de muestreo: 2021-02-22 Hr.: 08:00
Procedencia (Locandad/Prov/ Dpto) Tarija - Cercado Tarija Bolivia
Lugar de muestreo: Mercado
Responsable de muestreo: Andrea Cespedes Gira
Codigo de la muestra: 188 FQ 140 Fecha de recepcion de la muestra: 2021-02-22
Cantidad recibida: 250¢g Fecha de ejecucion de ensayo: De 2021-02-22 al 2021-03-05
I1l. RESULTADOS
" - LIMITES PERMISIBLES)
PARAMETRO TECNICA y/o METODO| UNIDAD RESULTADO REFERENCIA DE
DE ENSAYO Min. Max. LOS LIMITES
Acidez (como dc. Lactico) NB 229:98 % 0,67 Sin Referencia Sin Referencia
Grasa NB 313019:06 % 26,28 Sin Referencia Sin Referencia
Humedad NB 313010:05 % 55,44 Sin Referencia Sin Referencia
pH (20°C) SV 4500-H-8 4,91 Sin Referencia Sin Referencia
NB Norma Bolwviona 5M Standard Merhods % Porcentape

1) Los resultados reportados se remilen a la muestra ensayada on ¢l Laboralonio
2) El presente informe solo puede ser reproducido en forma parcial y/o tolal, con la autarizacion del CLANID
3) Los datos de la muestra y el muestreo, fueron suministrados por el cliente

Tarija, 05 demarzo del 2021
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Onginal Chente

Copa CFANID

Direccion; Compus Universitario Facultad de Clencias y Tecnologia Zona “Ef Tejar” Tel. {591) (4) 6645648
" Fax: (591) (4) 6643403 - Email: ceapld@uajms.odu.bo - Casila sl - TARUA - BOUVIA Pagwny 1de )



UNIVERSIDAD AUTONOMA "JUAN MISALL SANACHO"
FACULTAD DE "CIENCIAS Y TLCNOLOGIA!

CENTRO DE ANALISIS, INVESTIGACION Y DESARROLLO "CEANID"
Laboratorio Oficial del Ministerio de Salud y Deportas
Red de Laboratorios Oficloles de Andlisls de Alimontaos

1‘ \

Red Nacional de Laboratorios de Micronutrientes
Laboratorio Oficial del "SENASAG”

INFORME DE ENSAYO

EFARNIS FO mi
Weewinr 111
Ew g g kierene 100K )8 )

| jnj:,l_ru\m.
WY ;

I. INFORMACION DEL SOLICITANTE

Cliente: Andrea Cespedes Gira S B R, SR
Solicitante: [Andrea Cespedes Gira i SRR PSRN,
Direccién:  |Barrio 6 de Agosto - Calle Libertad P
Teléfono/Fax{74533501 | correo-e | hs [ congo | moaan
II. INFORMACION DE LA MUESTRA -
Descripcion de la muestra: Chorizo espectal parrillero — im b ____ ]
Codigo de muestreo: M1 | Fecha de vencimiento: o Jl.ol{sr tereses
Fecha y hora de muestreo: 2021-02-22 Hr.: 08:00 Sy

Procedencia (Locatdad/Prov/ Doto)

Tarija - Cercado - Tarlja Bolivia

Lugar de muestreo:

Mercado

Responsable de muestreo:

Andrea Cespedes Gira

= e

Cédigo de la muestra: 187 FQ 139 Fecha de recepcidn de la muestra: 2001 tljﬁ)-;
Cantidad recibida: 250p Fecha de ejecucion de ensayo: De 20210222 al 202103 05
IIl. RESULTADOS

LIMITES PERMISIBLES
PARAMETRO TECNICA y/o METODO| UNIDAD RESULTADO REFERENCIA DE
DE ENSAYO Min, Max. LOS LIMITES
Acidez (como dc. Lactico) NG 229:98 % 0,62 Sin Referencla Sin Relerencin
Grasa NB 313019:06 % 19,88 Sin Relerencia Sin Releroncia
Humedad NB 313010:05 % 59,45 Sin Relerencla Sin Relerencia
pH (20°C) SM 4500-H-B 5,08 Sin Referencla Sin Relerencla

NE Norma Bofiviana

$M: Stondard Methords

s Porcenioge

1) Los resultados reportados se remiten a la muestra ensayada en el Laboratorio

2) El presente informe solo puede ser reproducido en forma parcial y/o total, con la dutorizacion del CLANID
3) Los datos de la muestra y el muestreo, fueron suministrados por el chente

Tarija, 05 demarzo del 2021

Original Chente

Copia CEANID

Direccidni Campus Universitaria Facultad de Clonclas y fecnologh Zona Ll Tejar” Tel. (91} (4) 6645648
Fax. (591) {4) 6613403 - Cmpil: coanid fduayms.edubo -

Cosilla bl -

TARDA  BOLIVIA
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UNIVERSIDAD AUTONOMA “JUAN MISAEL SARACHO"
FACULTAD DE "CIENCIAS Y TECNOLOGIA"
CENTRO DE ANALISIS, INVESTIGACION Y DESARROLLO "CEANID"
Laboratorio Oficial del Ministerio de Salud y Deportes
Red de Laboratorios Oficiales de Analisis de Alimentos
Red Nacional de Laboratorios de Micronutrientes
Laboratorio Oficial del "SENASAG"

INFORME DE ENSAYO

CLANID FOR 85
Vervan 0]
Fecha do emision. 2016-10 31
|

s' L

{
\ fF_E\I_E_I_DAA
L Lot

1. INFORMACION DEL SOLICITANTE

Cliente: Andrea Cespedes Gira
Solicitante: |Andrea Cespedes Gira
Direccién: Barrio 6 de Agosto - Calle Libertad
Teléfono/Fax] 74533501 l Correo-e | s ] Codigo | ALDa3/21
I1. INFORMACION DE LA MUESTRA
Descripcién de la muestra: Chorizo parrillero de cerdo
Codigo de muestreo: M3 lFecha de vencimiento: ik ILON'!: il i
Fecha y hora de muestreo: 2021-02-22 Hr.: 08:00
Procedencia (ocaidad/Prov/ Dptol Tarija - Cercado - Tanja Bolivia
Lugar de muestreo: Mercado
Responsable de muestreo: Andrea Cespedes Gira
Codigo de la muestra: 189 FQ 141 Fecha de recepcion de la muestra: 2021-02-22
Cantidad recibida: 250 g Fecha de ejecucion de ensayo: De 2021-02-22 al 2021-03-05
I1l. RESULTADOS
LIMITES PERMISIBLES|
PARAMETRO TECNICA y/o METODO| UNIDAD RESULTADO REFERENCIA DE
DE ENSAYO Min. Max. LOS LIMITES
Acidez (como ac. Lactico) NB 729:98 % 0.55 Sin Referencia Sin Referencia
Grasa NB 313019:06 Yo 19:23 Sin Referencia Sin Referencia
Humedad NB 313010:05 % 62,78 Sin Referencia Sin Referencia
pH (20°C) SM 4500-H-B 5,30 Sin Referencia Sin Referencia
NB Norma Bolvsano SM Stangard Methods X Porcentage
1) Los resultadas reportados se remiten a la muestra ensayada en ol Laboratorio

2) £l presente informe solo puede ser reproducido en forma paraal y/o Llolal, con la aulerizacdn del CLANID

3) Los datos de 13 muestra y el muestreo, fueron suministrados por ¢l chiente

Tarija, 05 demarzo del 2021

Original Clénte

Copa. CEANID

Direccion: Campus Univarsitario Facultad de Cienclas'y Tecnologla Zona “L I'Te]'ur" Tel (501) (1) 6645648

Fax: (591) (4) 6643403 - Email ceamd®uayms edubo - Casilla 51

LARIIA~ QOLIVIA

Fagered 1w |



	Planos y vistas
	Modelo

	Planos y vistas
	Modelo


